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Beschrelbung 

Die Erf indung betrifft ein verfohren zur Herstellung von Wasch- und Reinigungsmitteln fur Haushalt und 
Gewerbe, die in Form portionierter PreOlinge vorliegen. Die Erfindung betrifft weiterhin diese Wasch- und 
Reinigungsmittel, die in Form portionierter Pre&lingevorliegen. Dieerfindungswesentlichen Elemente werden 
im nachfolgenden am Beispiel der Textilwaschmittel dargestelit. Die erf indungsgemflfie Lehre ist jedoch nicht 
auf dieses konkrete Anwendungsgebiet eingeschrankt. 

Textilwaschmittel auf Basis tensidhaltiger Mischungen nicht nur als Pulver Oder feinkSrniges Agglomerat, 
sondern in Form grOaerer portionierter Pre&linge anzubieten, ist eine alte Wunschvorstellung, die mehrfachen 
Niederschlag gerade auch in der LiteraturfOr Haushaltswaschmittel gefunden hat. In der Praxis haben sich 
Textilwaschmittei in portionierter Form, beispielsweise in der Form von Tabletten, Wurfeln und dergleichen 
insbesondere fur das Gebiet der maschinellen Haushaltswasche nicht durchsetzen kfinnen, da die Anforde- 
rungen an die zu erf ullenden Vorbedingungen solcher portionierter Formen komplex und in sich widerspruch- 
lich sind. So mutt der portionierte Preftling nicht nur uber betrachtliche ZeitrSume hinweg lagerstabil ausge- 
bildet sein, er muB auch wfihrend des gleichen Zeitraumes hinreichende Stability gegen Schlag- und Stofc- 
beanspruchung ohne Zerfall uberstehen k6nnen, wie es ublicherweise beispielsweise beim Transport als Re- 
gelbeanspruchung Oder beim versehentlichen Fallenlassen in der Handhabung auftreten kfinnen. Im prakti- 
schen Einsatz mufi sich dann aber der PreGIIng unter dem Einfiua des Waschwassers rasch und zuverlassig 
so auf I6sen, wie das der Verbraucher von den heute handelsQblichen Textilwaschmittel n in Pulverform ge- 
wohnt isL Es mufi dabei gewShrleistet sein, daQ tatsSchlich die vollstflndige Auf I6sung des gegenQber dem 
Pulverpartikel gro&en portionierten Pre&lings in den durch den maschinellen Waschprozefi vorgegebenen 
Zeitraumen stattfindeL 

Die deutsche Pelentan meldung 14 67 564 (Colgate) beschreibt ein Verfahren zur Herstellung von Wasch- 
mitteltabletten, wobei einfeinteiliges Waschmittel mit hohem Silikatgehalt hergestellt, mit Wasser versetzt und 
unter geringem Druck von etwa 0,2 bar bis etwa 1,8 bar zu einer Tablette verdichtet wird. 

Die deutsche Patentanmeldung 33 15 950 lehrt, dafc Reinigungsmitteltabletten mit guter mechanischer 
Festigkeit und hoher Auf l&segeschwindigkeit erhalten werden, wenn man bei ihrer Herstellung die stark alka- 
lischen Bestandteile zunSchst granuliert und anschlieOend gegebenenfalls unter Zusatz von Tablettierhilfs- 
mitteln, beispielsweise Natriumacetat, Citrat Oder Tartrat, verpre&L Dazu sind flbliche Excenter- und Rund- 
ISuferpressen geeignet 

Nach der Lehre der europSischen Patentanmeldung 291 097 kdnnen aktivchlorhaJtige Bleichmittel herge- 
stellt werden, indem eine feuchte Masse zunachst extrudiert und anschlieBend in einer Granuliervorrichtung 
nachgranuliert Oder in einem Marumerizer verrundet wird. Nach einem Trocknungsvorgang werden die so er- 
haltenen Granulate mit konventionellen Tablettiermaschinen in die portionierte Form gepreftt. 

Zu den ublichen Tabletten pressen gehfiren solche, die beispielsweise in der deutschen Patentanmeldung 
15 02 303, in dem deutschen Gebrauchsmuster 88 16 064.5 oder in den US-amerikanischen Paten tschrif ten 
3 371 136, 3 337 915 und 3 118 183 beschrieben sind. 

Die europa 1 ische Patentanmeldung 328 880 (Colgate) beschreibt die Herstellung von Waschmitteln auf der 
Basis von Tensiden und zugehfirigen hydratisierbaren Buildersubstanzen in extrudierter Strang- bzw. St9b- 
chenform und schildertdaruberhinaus, da&aus diesen primflrgewonnenen strangfSrmigen Extrudaten durch 
leichtes Verpressen portionierte Produkte in "Patty form" hergestellt werden. Die Dimensionen des portionier- 
ten Pre&lings sind dabei so bemessen, da a eine Tablette - gegebenenfalls auch etwa eine halbe Tablette - 
den Waschmittelbedarf eines maschinellen Waschvorgangs erfullt Die Lehre dieser Druckschrift schildert die 
oben nur angedeuteten vielgestaJtigen Schwierigkeiten fur die Angebotsform derartiger portionierter Textil- 
waschmittel. Die in dieser Europflischen Patentanmeldung 328 880 beschriebene technische L6sung sieht die 
folgenden wesentlichen Hemente vor sowohl in derersten Verfahrensstufe derstrangfdrmigen Extrusion des 
Wirkstoffgemisches als auch in der nachfolgenden Vereinigung dieser Extrudate zur "patty form" wird mit Mi- 
schungen gearbeitet, die einen vergleichsweise hohen Wasseranteil aufweisen, wodurch der Einsatz extrem 
niedriger Verformungsdrucke ermoglicht wird. Als Druckbereich fur die Extrusion werden etwa 0,1 bis 0,5 bar 
angegeben, der gleiche Druckbereich soil bet der Vereinigung des primflr gewonnenen Strangextrudats zur 
patty-artigen Form eingesetzt werden. Durch den relat*v hohen Wassergehalt von 20 bis 35 Gew.-% wird die 
feste Mischung der Waschmittelbestandteile praktisch unter Normalbedingungen plastifiziert und zeigt in die- 
ser Form koharente und sogar flexible Eigenschaf ten. Die Dichte solcher Mischungen wird mit etwa 700 bis 
800 g/l angegeben. Die portionierten Formk6rper soli en dann einzeln in aufrei&bare Polymerfolien, insbeson- 
dere PVC-Filme eingehOllt werden. 

Die Aufgabe der Erfindung bestand darin. ein Wasch- und Reinigungsmittel in Form eines portionierten 
Pre&l ings herzusteilen, der eine gute Lagerffihigkeit unter Bewahrung einer hohen StoO- und Schlagfestigkeit 
aufweist, ohne daa es der Einhullung des PreBlings in eine wasserdampfdichte Folie bedarf. Dabei soil der 
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PretUing bei dem Kontaktmit einer wasserigen Phase, wie bei der Anwendung in einer Wasch- und Reintgungs- 
flotte t schnelt zerfallen. 

Gegenstand der Erf indung ist dementsprechend in einer ersten Ausf Ghrungsform ein Verfahren zur Her- 
stellung von Wasch- und Reinigungsmitteln in Form portionierter PreBlinge, wobei verdichtete Granulate zu 
diesen portionierten PreBlingen verpreBt werden. Die Herstellung der erfindungsgemaB eingesetzten "ver- 
dichteten Granulate" ist Inhalt der alteren Anmeldung DE 39 26 253 (WO 91 02047). Dabei wird ein homogenes 
Vorgemisch unter Zusatz eines Plastif izier- und/oder Gleitmittels uber Lochformen mit vorgegebenen Off- 
nungsweiten bei hohen Drucken zwischen 25 und 200 bar strangf6rmig verpreBL Der Strang wird direkt nach 
dem Austrittaus der Lochfbrm mittels einer Schneidevorrichtung auf die vorbestimmte Granulatdimension zu- 
geschnitten. Die Anwendung des hohen Arbeitsdrucks bewirkt die Plastifizierung des Vorgemischs bei der 
Granulatbildung und stellt die Schneidf3higkeit der frisch extrudierten Strange sicher. 

Das Vorgemisch besteht wenigstens anteilsweise ausfesten, vorzugsweisefeinteiligen ublichen Inhalts- 
stoffen von Wasch- und Reinigungsmitteln, denen gegebenenfalls flussige Bestandteile zugemischt sind. Die 
festen Inhaltsstoffe kdnnen durch Spruhtrocknung gewonnene Turmpulver, aber auch Agglomerate, welche 
die jeweils gewahlten Mischungsbestandteile afs reine Stoffe, die in feinteiligem Zustand miteinander ver- 
mischt werden, sowie Mischungen aus Agglomeraten und Turmpulver sein. Im AnschluB daran werden gege- 
benenfalls die flussigen Inhaltsstoffe zugegeben und dann das erf indungsgemSB ausgewahlte Plastif izier* 
und/oder Gleitmittel eingemischt. 

Die als Hilfsmittel eingsetzten Plastif izier- und/oder Gleitmittel kdnnen bei Raumtemperatur f liefifahig, 
gelartig oder past6s sein, ohne daB die Mitverwendung einer zusatziichen Flussigphase erforderlich ist. Be- 
vorzugte Plastifizier- und/oder Gleitmittel stellen Zubereitungen auf Basis tensidischer Komponenten und/oder 
auf Basis wasserlflslicher oder wasser-emulgierbarer bzw. wasserdispergierbarer Polymerverbindungen dar. 
Beispielefurein Plastifizier- und/oder Gleitmittel, daB ohne Mitverwendung einer zusatziichen Flussigphase 
eingesetzt werden kann, sind zahlreiche Typen der in Wasch- und Reinigungsmittet ublicherweise eingesetz- 
ten nichtionischen Tenside. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden jedoch Plastifizier- und/oder Gleitmittel eingesetzt die un- 
ter Mitverwendung begrenzter Mengen an Hilfsflussigkeiten hergestellt worden sind. Hier kommen vorzugs- 
weise organische FIQssigphasen in Betracht, die wasserl6slich bzw. wassermischbar sind. Aus Grunden der 
Verfahrenssicherheit kann es zweckmaQig sein, vergleichsweise hochsiedende organische Flussigkeiten, ge- 
gebenenfalls in Abmischung mit Wasser, einzusetzen. Beispiele hierfur sind hflher siedende, gegebenenfalls 
poiyf unktionelle Alkohole, bei Raumtemperatur oder mafiig erh6hten Temperaturen fliefifahige Polyalkoxylate 
und dergleichen. Insbesondere sind jedoch wa&rige Zubereitungen der Plastifizier- und/oder Gleitmittel be- 
vorzugt 

Die als Plastifizier- und/oder Gleitmittel eingesetzten Tenside und/oder Porymerverbindungen werden 
vorteilhaf terweise in derart konzentrierter Form in das Verfahren eingebracht, daB die Beschaffenheit der pla- 
stischen, gleitend verpreBbaren Masse schon mit geringen Mengen dieser Hilfsmittel eingestellt werden kann. 
Vorzugsweise werden sie in pastdser Form und in Mengen nicht uber 12 Gew.-%, insbesondere in Mengen 
zwischen 0,5 und 10 Gew.-%, und mit besonderem Vorteil zwischen 3 bis 8 Gew.-%, bezogen auf die Gesamt- 
mischung, eingesetzt. Geeignet sind insbesondere wenigstens 30 Gew.-%ige ( vorzugsweise wenigstens 40 
Gew.-%ige Pasten und Gele. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform werden Tensidzubereitungen mit einem Tensidgehalt 
von wenigstens 50 Gew.-%, insbesondere von 50 bis 70 Gew.-%. verwendet Insbesondere diese hochkon- 
zentrierten waBrigen Tensidmischungen zeigen ein Zustandsbild, das als pastenf6rmige oder gelartige Zube- 
reitungsform mit Schmiermittelcharakterbezeichnet werden kann. Zusfltzlich bilden diese Tensidkomponenten 
in einer weiteren Ausfuhrungsform, in der die primar gebildeten Granulate aufgetrocknet werden, bindemittel- 
artig wirkende Deck- und Zwischenschichten aus, die mitverantwortlich f Or den Zusammenhalt des Granuiats 
sind. Anionischen Tensidsaizen, insbesondere Sulfaten und Sulfonaten, aus der breiten Palette derfur Wasch- 
und Reinigungsmittel hiervorgeschlagenen Verbindungen, die gegebenenfallls zusammen mitublichen nicht- 
ionischen Verbindungen eingesetzt werden, kann dabei besondere Bedeutung zukommen. Als Beispiel sei bei 
der Herstellung von Textilwaschmitteln ein Gemisch aus mindestens zwei Pulverkomponenten (Turmpulver/Tra- 
gerbead) mit oder ohne Zusatz von Natriumperborat (Monohydrat und/oder Tetrahydrat) unter Zusatz von 2 
bis 5 Gew.-% Wasser und 4 bis 8 Gew.-% einer 55 bis 65 Gew.-%igen C 9 -C 13 -Aikylbenzolsulfonat-Paste (ABS- 
Paste) genannt GleicherrhaBen bevorzugt ist der Einsatz von 3 bis 8 Gew.-% einer 50 bis 60 Gew.-%igen 
waBrigen Paste eines Alkylpolyglykosids (APG) der allgemeinen Formel RO(G) x , in der R einen primaren ge- 
radkettigen oder in 2-Stellung methylverzweigten aliphatischen Rest mit 8 bis 22, vorzugsweise 8 bis 18 C- 
Atomen bedeutet, G ein Symbol ist, das fOr eine Glykose-Einheit mit 5 oder 6 C-Atomen steht und der Oligo- 
merisierungsgrad x zwischen 1 und 1 0 liegt. Weitere bevorzugte Plastifizier- und/oder Gleitmittel auf tensidi- 
scher Basis sind Mischungen aus ABS- und APG-Pasten, sowie Mischungen aus APG : ethoxyiierter Fettal- 
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kohol: Wasser im Verhaitnis 0,5-1 : 1-1,5 : 1, wobei der Gehalt an APG in diesem Fall als Aktivsubstanz und 
nicht als Paste gerechnet wird. 

Ebenso wie der Einsatz von Tensiden ist heute die Mitverwendung von Polymerverbindungen in zahlrei- 
chen Wasch- und Reinigungsmitteln ublich, da die Polymerverbindungen beispielsweise als Gerustsubstanz 
mit der FShigkeit zur Bindung von WasserhSrte wlrken. Beispiele hierf Or sind Polymere mit einem Gehalt an 
Carboxylgruppen, die auch in der Salzform z.B. als Alkalisalz vorliegen kdnnen. wie die Natrium- Oder Kali- 
umsalze homopolymerer oder copolymerer Polycarboxytate, beispielsweise Polyacrylate, Polymethacrylat 
und insbesondere Copolymere der Acryteflure mit MaleinsSure, vorzugsweise solche aus 50 % bis 10 % Mal- 
einsfiure. Die relative MolekOlmasse der Homopolymeren liegt im allgemeinen zwischen 1 000 und 100 000, 
die der Copolymeren zwischen 2 000 und 200 000, vorzugsweise 50 000 bis 120 000, bezogen auf die freie 
SSure. Geeignete, wenn auch weniger bevorzugte Verbindungen dieser Klasse sind Copolymers der Acryl- 
sSure oder Methacrylsaure mit Vinylethern, wie Vinylmethylethern, Vinylestern, Acrylamid Oder Methacryla- 
mid, Ethylen, Popylen und Styrol, in denen der Anteil der SSure mindestens 50 % betrfigt Aber auch zur Ver- 
besserung des Schmutztragevermogens einer wS&rigen Waschflotte werden Polymerverbindungen einge- 
setzt Beispiele hierfursind Carboxymethyicellulose (CMC) und/oder Methylcellulose (MC). 

Insbesondere hochkonzentrierte wa&rige Zubereitungsformen dieser Polymer-verbindungen zeichnen 
sich wie die tensidischen Zubereitungen durch einen ausgeprSgten Schmiercharakter aus. Gleichzeitig trock- 
nen diese Polymerkomponenten bei der Ausbildung des Granulatkorns zu Polymerfilmen auf, die einerseits 
den Zusammenhalt des Korns ffirdern, andererseits bei Zugabe in insbesondere wSGrige Medien leicht wieder 
in den Zustand der Lfisung bzw. Emulsion oder Dispersion flbergehen. Besonders bevorzugt ist der Einsatz 
von 3 bis 8 Gew.-% einer 30 bis 50 Gew.-%igen Ldsung eines polymeren Salzes, insbesondere eines copo- 
lymeren Salzes aus AcrytsSure und MaleinsSure, in Wasser als Plastifizier- und/oder Gleitmitteln. Vorteilhaft 
sind ebenso Mischungen aus diesen Polymerldsungen und den tensidischen, insbesondere den aniontensidi- 
schen Plastifizier- und/oder Gleitmitteln. 

Die Praxis kennt zahlreiche weitere naturliche oder synthetische Polymertypen, die hier ebenso als 
Plastifizier- und/oder Gleftmittel Verwendung finden k6nnen. Lediglich als Beispiel seien hier Gelatine, Starke 
und Starkederivate sowie Polyvinytal kohol genannt. 

Aus Grunden der hinreichenden Durchfeuchtung bzw. urn ein Stauben des Vorgemisches zu vermeiden, 
kdnnen geringfugig gr6&ere FlOssigkeitsmengen benfitigt werden. Im allgemeinen ist es zweckma&ig, diese 
zusatzlichen Anteile als solche dem Vorgemisch und nicht etwa die als Gleitmittei eingesetzten Tensidpasten 
und/oder Polymerldsungen starker zu verdunnen. Die Einfuhrung solcher FlOssigkeitsmengen kann vor, wSh- 
rend oder nach der Einarbeitung des Plastifizier- und/oder Gleitmittels erfolgen, wobei der Zusatz vor der Ein- 
arbeitung des Plastifizier- und/oder Gleitmittels bevorzugt ist. Es kommen jedoch nurderart beschrSnkte Men- 
gen an Russigphase(n) zum Einsatz. daB zunflchst beim einfachen Vermischen eine rieseifahige, pulverffir- 
mige Struktur des Vorgemisches auch nach der Zugabe des Plastifizier- und/oder Gleitmittels erhalten bleibL 
Der Gehalt des jeweiligen Stoffgemisches an freiem, nicht als Kristallwasser oder in vergleich barer Form ge- 
bundenem Wasser liegt in dieser Verarbeitungsstufe vorzugsweise bei bis zu 12 Gew.-% t vorzugsweise bis 
zu 10 Gew.-% und insbesondere im Bereich von etwa 4 bis 8 Gew. -%. Eingeschlossen ist in diesem Betrag 
der Wasseranteil, der uber das Plastif izierhilfsmittel mit Schmiercharakter eingetragen wird. 

Gewunschtenfalls kdnnen nach der Zugabe des Plastifizier- und/oder Gleitmittels auch noch weitere Fest- 
stoffe zu dem Vorgemisch zugegeben werden. Die Gesamtmasse wird kurz nachgemischt, wobei ein festes 
und bevorzugt rieselfahiges Vorgemisch anfSllt, das zur Beschickung einer Homogenisierungsanlage geeignet 
ist. 

Als Homogenisiervorrichtung k6nnen bevorzugt Kneter beliebiger Ausgestaltung, beispielsweise 2- 
Schnecken-Kneter gewahlt werden. In der Regel kann es zweckmaaig sein, in diesem Schritt der Homogenl- 
sierung eine sichere Temperaturkontrolle des zu verarbeitenden Gemisches zu wahren, wobei im Einzelfall 
die Zusammensetzung des Gemisches fur den jeweilig optimalen Temperaturbereich mitbestimmend sein 
kann. Der intensive Mischungsvorgang kann dabei bereits aus sich heraus zur gewunschten Temperaturstei- 
gerung f uhren. Ma&ig erhfihte Temperaturen von beispielsweise maximal etwa 60 bis 70 °C werden in der Re- 
gel nicht flberschritten. Bei der Mltverarbeitung von temperaturempfindlichen Substanzen - beispielsweise 
Perboratverbindungen . kann die Einhaltung niedriger Temperaturen (beispielsweise etwa 40 bis 45 °C) vor- 
teilhaft sein. 

Unter der Schereinwirkung der Knetvorrichtung und des sich darin aufbauenden hohen Druckes von 25 
bis 200 bar, vorzugsweise 30 bis 200 bar, wird das Vorgemisch so Intensiv durchmischt und verknetet, daB 
das zuvorfest und trocken erscheinende Gemisch zur verdlchteten, plastifizierten und formgebend verprefc- 
baren Masse aufgearbeitet wird. Gleichzeitig wird dadurch die Schneidfahigkeit des homogenisierten Gemi- 
sches sichergestellt 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsfdrm wind das rieselfahige Vorgemisch vorzugsweise kontinuierlich ei- 
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nem 2-Schnecken-Kneter (Extruder) zugef uhrt, dessen GehSuse und dessen Extruder-Granulierkopf auf die 
vorbestimmte Extrudiertemperatur, beispielsweise auf 40 bis 60 °C, aufgehetzt sind. Unter der 
Schereinwirkung der Extruderschnecken wird das Vorgemisch bei Drucken von 50 bis 200 bar, insbesondere 
bei Drucken von 80 bis 180 bar verdichtet, plastif iziert, in Form feiner Strange durch die Lochdusenplatte im 
Extruderkopf extrudiert, und schlie&lich wird das Extrudat mitteis eines rotierenden Abschlagmessers vor- 
zugsweise zu kugelfdrmigen bis zyfindrischen Granulatkdrnern zerkleinert Der Lochdurchmesser in der Loch- 
dusenplatte und die StrangschnittlSnge werden dabei auf die gewShlte Granulatdi mens ion abgestimmt In die- 
ser Ausfuhrungsform gelingt die Herstellung von Granulaten einer im wesentlichen gleichma&ig vorbestimnv 
baren Teilchengrfi&e. Absolute Teilchengr6&en k6nnen beispielsweise im Bereich von einigen Zehntel Midi- 
metern bis zu einigen Zentimetern liegen, beispielsweise also im Bereich von etwa 0,3 mm bis zu 1 bis 2 cm. 
Im allgemeinen werden allerdings Tetlchendurchmesser bis hfichstens 0,8 cm, beispielsweise im Bereich von 
0,5 bis 5 mm und insbesondere im Bereich von etwa 0,8 bis 3 mm bevorzugt sein. Das LSnge/Durchmesser- 
VerhSltnis des abgeschlagenen primSren Granulatkorns liegt dabei vorzugsweise im Bereich von etwa 1 : 1 
bis etwa 3:1. 

Die Arbeitsschritte der Homogenisierung, der Verdichtung und der Verpressung des jeweils eirigesetzten 
Vorgemisches benfltigen nur sehr kurze Zeitnlume. Ubiicherweise werden ZeltrSume im Minuten bereich, vor- 
zugsweise weniger ais 5 Minuten und insbesondere nicht mehr aJs 3 Minuten benfitigt, urn vom Vorgemisch 
bis zum verdtchteten plastifizierten prima ren Granulatkorn zu kommen. 

Im allgemeinen ist es nicht erf orderiich, gegebenenfalls aber in Abhangigkeit von der Rezeptur vorteilhaft, 
die strangformig aus der Lochplatte austretende Masse durch Schockkuhlung, insbesondere durch Einblasen 
von Kaltluft in den Granulier-Messerbereich wenigstens oberfldchlich partieli abzukuhlen. Gleichzeitig f indet 
eine partielle Entfernung von Oberfiachenwasser des gebildeten Primargranulats statt. Fails erforderlich, 
kann das Verkleben der noch plastifizierten Granulat kcVner auf diese Weise sicher verhindert werden. " 

Die Granulierung ist in diesem ersten Verfahrensschritt allerdings nicht auf die Verarbeitung des plastifi- 
zierten Vorgemisches uber Extruderschnecken und im Extruderkopf a ngeordnete Lochplatten der beschrie- 
benen Art eingeschrSnkt. Auch durch ubliche Pelletpressen und ahnliche Granuliereinrichtungen lassen sich 
erfindungsgemaa piastif izierte, verdichtete und homogenisierte Stoffgemischezu einem verdichteten Primar- 
granulat granulieren. 

Normalerweise ist das Einmischen geringer Mengen an Trockenpulver in das primar anfallende und noch 
plastif izierte Granulat nicht notwendig. Dadurch !3Bt sich jedoch ein unerwunschtes Verkleben der Granulat- 
kdrnermiteinandervorihrerabschlietiendenTrocknungmitSicherheitausschlieaen. GeeignetePulverk6nnen 
ubliche Inhaltsstoffe von Wasch- und Reinigungsmitteln sein. Ein geeigneter Inhaltsstoff ist beispielsweise 
Zeolithpulver in Waschmittelqualitat, beispielsweise entsprechendes Zeolith NaA-Pulver. Wichtigen Hilfsstof- 
fen, die in dieser Verfahrensstufe mitverwendet werden kfinnen, kommt aber gegebenenfalls eineweiterfuh- 
rende Bedeutung fur die spStere Wiederauflfisung des portionierten PreBlings zu. In Betracht kommen hjer 
vor allem feinpulvrige anorganische Oder organische Zusatzstoffe, beispielsweise mit der F3higkeit zu Quel- 
lung und/oder Gasbildung in waOriger Phase, die als Sprengmittel wirksam sind, und/oder kaltlfisliche Kom- 
ponenten, die das rasche Eindringen der wflftrigen Phase in den portionierten Profiling ffirdern. Hier hat sich 
insbesondere der Einsatz von mikrokristalliner Cellulose bewahrt. Einzelheiten hierzu werden jedoch spater 
noch angegeben. 

Die Einmischung dieser Pulver kann in ublichen Mischvorrichtungenodermarlctgangigen Rondiergeraten, 
in denen die Granulate durch Abrundung der vorliegenden Kanten eine kugelfdrmige Oder wenigstens anna- 
hernd kugelf8rmige Gestalt erhalten, vorgenommen werden. Bevorzugte Rondiergerate besitzen eine rotie- 
rende Bodenscheibe, wobei durch die Variation der Verweilzeit des Granulats im Rondiergerat und/oder der 
Rotationsgeschwindigkeit der Scheibe der gewunschte Abrundungsgrad eingestellt werden kann. 

Im Anschlufi daran wird das Primargranulat vorzugsweise einem Trocknungsschritt, beispielsweise einem 
Wirbelschichttrockner, zugefOhrt, in dem bei ma&ig angehobenen Zulufttemperaturen, insbesondere bis ma- 
ximal 80 °C entsprechend ma&ige Produkt-Endtemperaturen von beispielsweise zwischen 55 bis 60 °C ein- 
gestellt, dann aber auch nicht uberschrttten werden. Nach hinreichender Trocknung erfolgt die Kuhlung des 
Produkts beispielsweise mit Kaltluft Hier kann der Gehalt an freiem Wasser im Granulat abgesenkt werden. 
Bevorzugte Restgenalte an nicht gebundenem Wasser liegen bei Werten bis etwa 1 Gew.-%, vorzugsweise 
im Bereich von etwa 0,1 bis 0,5 Gew.-%. Das anfallende sehr staubarme Produkt kann zur Entfernung geringer 
mitgebildeter Grobanteile klassiert, beispielsweise abgesiebt werden. Der erfindungsgemaa einzustellende 
Kornanteil liegt dabei in aller Regel oberhalb 90 %, vorzugsweise oberhalb 95 % des granulierten Materials. 

Wenigstens ante i Is weise ist aber auch die "innere Trocknung* der Granulate m&glich: Durch die Mitver- 
wendung von feuchtigkeitsbindenden Bestandteilen im Vorgemisch kann in der kurzen Verarbeitungszeit- 
spanne der plastifizierende Effekt der vorgelegten FlOssiganteile ausgenutzt werden; dann f indet durch die 
Bindung wenigstens partieller Anteile dieser FlOssiganteile durch die efngemischten Bestandteile eine Track- 
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nung des Granulats "von innen heraus" statt, so daft die Sufiere Trocknung abgekurzt werden kann Oder ganz 
entrant Bestandteile, die in der Lage sind, Wasser in Form von Kristallwasser zu binden, sind beispielsweise 
Natriumsulfat und/oder Natriumcarbonat in wasserf reier Oder wasserarmer Form Oder auch ein von Kristall- 
wasser a nteilsweise befreiter Zeolith. 

In einer welteren bevorzugten Ausfuhrungsform konnen die primfirgebildeten und noch plastischen Gra- 
nulat kdrner vor, wShrend und/oder nach einer gegebenenfalls vorgenommenen Abrundung mit welteren Wirk- 
stoffen beaufschlagt werden. Vorzugsweise k6nnen aber auch beispielsweise empf indliche, insbesondere 
temperaturempfindliche Rezepturbestandteile dem aufgetrockneten Granulat zugegeben, z.B. aufgespruht 
und/oder als getrennt ausgebildetes Granulat unter Ausbildung eines Mehrkorngemisches zugemtscht wer- 
den. Analog zur konventioneilen Waschmitteiaufbereitung kSnnen empfindliche Rezepturbestandteile, wie 
Bleichmittel, Aktivatoren fur Bleichmittel, Enzyme, Entschfiumer, insbesondere Silikonentschaumer, Parfum 
und dergleichen den verdichteten Granulaten vor der abschlie&enden portionierenden Verpressung zugesetzt 
werden. In der Regel wird es sich dabei urn temperaturempfindliche Stoffe handeln, die in Mengen unter 20 
Gew.-%, vorzugsweise unter 1 0 Gew.-% und insbesondere unter 5 Gew.-%, jeweils bezogen auf die gesarhte 
Mischung, zum Einsatz kommen. Bleichmittel wie Perborat k6nnen nach der Lehre der deutschen Patentan- 
meldung 39 26 253 (WO 91 02047) auch mit in das verdichtete Granulat eingebracht werden. Vorteilhafter- 
weise sind mehr als 60 Gew. -% und insbesondere mehr als 70 Gew. -% dergesamten Mischung nach diesem 
Verfahren gewonnene verdichtete Granulate. 

In einer besonders wichtigen Ausfuhrungsform der Erf indung werden Granulatsysteme eingesetzt, die ei- 
ne Kombination von verdichteten Granulaten unterschiedlicherZusammensetzung darstellen. Auf diese Weise 
gelingt die lager stabile Vereinigung potent iell reaktiver Oder zumindest nur begrenzt vertraglicher Komponen- 
ten. Dabei werden ausgewdhlte und insbesondere miteinander vertragliche Komponenten in das verdichtete 
Granulat uberfOhrt und dann mit anderen verdichteten Granulaten vor der Ausbildung des portionierten PreO- 
lings vereinigt, ohne daft unerwOnschte Reaktionen bei der Lagerung und dem Vertrieb der PreBlinge zu be- 
furchten waren. Ein Beispiel hierfOr sind flbliche Textilwaschmittel, die in der neuen Aufbereitungsform jetzt 
jedoch wenigstens zwei Granulattypen in Mischung miteinander einsetzen. In einer ersten, beispielsweise ku- 
gelformigen Granulattype wird die Bleichmittel komponente, insbesondere kristall wasser halt iges Perborat und 
Natriumcarbonat unter Mitverwendung eines Anteils der Plastif izter- und/oder Gleitmittel pelletiert, in einem 
getrennten zweiten Granulatkorn wird der als Waschmittelbuildersubstanz eingesetzte Zeolith, insbesondere 
Zeolith NaA in Waschmittelqualitfit mit dem Rest der Waschmittelbestandteile verpreBt. Die Lagerstabilitat des 
Mischproduktes substantiell beeinflussende Interaktionen zwischen Perborat und Zeolith - wie sie in pulver- 
formigen Aufbereitungen zu berucksichtigen sind - sind auf diese Weise ausgeschlossen. 

Die Dichte und damit auch das SchOttgewtcht des Granulats wird durch die beim Verpressen des homo- 
genisierten Materials durch die Lochplatten eingesetzten Arbeltsdrucke maageblich mitbestimmt. Durch den 
Aufbau einer hinreichend verdichteten Grundstruktur in der zu verpressenden Masse und Einsatz entspre- 
chend hoher Drucke lassen sich z.B. bei Oblichen Textilwaschmittel-Retepturen Schflttgewichte deutlich ober- 
halb 700 g/l, vorzugsweise oberhalb 750 g/l und insbesondere im Bereich von etwa 800 bis annflhernd 1 000 
g/l verwirWichen. So sind auf der Basis handelsflblicher Textilwaschmittelformulierungen Schflttgewichte im 
Bereich von 850 bis 980 g/l bei gleichzeitig guter Rleselfahigkeit und einer bevorzugt homogenen einheitlichen 
kugelf6rmigen Kornstruktur einstellbar. In Shnlichen Ansfltzen sind rieselfShige Granulate im Trockenzustand 
mit einem einheitlichen Schuttgewicht von 950 bis 980 g/l bei einer durchschnittlichen TeilchengrfiBe der ku- 
gelf6rmigen Granulate im Bereich von etwa 1 mm verwirklicht worden. 

Es hat sich gezeigt, dafi die verdichteten Granulate bzw. Granulatmischungen, die mindestens zu 60 Gew.- 
% aus den verdichteten Granulaten bestehen, im abschlieaenden Portionierungsschritt betrachtiichen 
Drucken ausgesetzt werden k6nnen, ohne daft eine Zerstorung der Stuktur der verdichteten Granulate eintritt, 
wodurch die Schlag- und Bruchfestigkeit der portionierten PreWinge in unerwunschter Weise abgesenkt wur- 
de. Der bei der portionierenden Verpressung eingesetzte Druck liegt vorzugsweise im Bereich von 1 bis 300 
bar (10 bis 3000 N/cm 2 ), vorteilhafterweise im Bereich von 5 bis 200 bar (50 bis 2000 N/cm 2 ) und insbesondere 
zwischen 10 und 150 bar (100 bis 1500 N/cm*). Die PreBbedingungen sind im jewel tig en speziellen Fall Obli- 
cherweise auf die Elnstellung der gewunschten Loslichkelt des portionierten PreOlings bei gleichzeitig aus- 
reichender Festigkeit bzw. Hfirte des Prefilings zu optimieren. Dabei gilt in an sich bekannter Weise, daB h6- 
here PreGdrucke eine Verminderung der Lflsegeschwindigkeit des PreOlings in Wasser bewirken. Bevorzugte 
PreBlinge weisen eine Bruchfestigkeit von mindestens 55 N und insbesondere zwischen 60 bis 120 N auf. 

In einer wichtigen Ausfuhrungsform werden Primargranulate eingesetzt deren Zusammensetzung sich 
insbesondere durch unterschiedliche Tensidgehalte auszeichnet. So kann es zweckmaBig sein, Mischungen 
einzusetzen. die einerseits Niotensid-haltige Granulate und andererseits Granulate beinhalten, die wenig- 
stens weitgehend frei sind von Niotensiden und beispielsweise im wesentlichen Aniontenside als Rastif izier- 
mittel enthalten. PreBlinge dieser Art zerfallen bei Wasserzutrltt haufig schneller als Vergleichsprodukte, de- 
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ren Niotensidgehalt auf das gesamte kornffirmige Gut verteilt ist 

Die Verpressung der Granulate bzw. der Granulatgemische erfolgt Qblicherweise bei Raumtemperatur 
oder bestenfalls schwach erhfihten Temperaturen, beispielsweise im Temperaturbereich bis etwa 50 °C. Be- 
vorzugt wird das Verpressen im Bereich der Raumtemperatur, also im Bereich von etwa 18 bis 30 °C vorge- 
nommen. Die Dauer des Verpressungsvorgangs wird durch den jeweils gewahlten Maschinentyp bestimmt. 
Sie betragt in der Regel weniger als 1 Minute und liegt Qblicherweise im Bereich von wenigen Sekunden oder 
noch deutlich darunter. 

Die bei der formgebenden port ion ierenden Verpressung eingestellten Dichte in der PreBmasse werden 
durch die vorgegebenen Dichten des Einsatzmaterials, die Wahl der gegebenenfalls mitverwendeten nicht- 
granulierten Mischungskomponenten und die Bedingungen der formgebenden Verpressung bestimmt. Por- 
tionierte PreBlinge im'Sinne der Erfindung zeigen Dichten, die wenigstens etwa der Granutatdichte aus der 
ersten Verfahrensstufe entsprechen, in der Regel allerdings deutlich daruber liegen. So sind Dichtewerte (in 
g/cm 3 ) oberhalb von 1 und insbesondere oberhalb von 1,1 bis nahezuzurtheoretischen Dichtedes Mehrstoff- 
gemisches charakteristische MaBzahlen. Auf dem Gebiet der Hochleistungs- Universal was chmittel fur Textili- 
en kfinnen portionierte PreBlinge mit Dichten im Bereich von etwa 1,2 bis 1.5 hergestellt werden, ohne we- 
sentliche Rezepturabweichungen gegenuber handelsQblichen Produkten vornehmen zu mussen. 

Die portionierten PreBlinge k6nnen in vorbestimmter Raumform und vorbestimmter GrfiBe gefertigt wer- 
den. 

Als Raumform kommen praktisch alle sinnvoll handhabbaren Ausgestaltungen in Betracht beispielsweise 
also die Ausbildung als Tafel, die Stab- bzw. Barrenform, Wurfel, Quader und entsprechende Raumelemente 
mit ebenen Seitenfl§chen sowie insbesondere zylinderffirmige Ausgestaltungen mit kreisffirmigem oder ova- 
lem Querschnitt. Diese letzte Ausgestaltung erfaBt dabei die Darbietungsform von der Tablette bis zu konv 
pakten Zylinderstucken mit einem Verhaltnis von H6he zu Durchmesser oberhalb 1 . ' 

Die portionierten PreBlinge k6nnen dabei jeweils als voneinandergetrennte Einzeleiemente ausgebildet 
sein, die der vorbestimmten Dosiermenge der Wasch- und/oder Reinigungsmittel entspricht. Ebenso ist es 
abermfiglich, PreBlinge auszubilden, dieeine Mehrzahl solcherMasseneinheiten in einem Profiling verbinden, 
wobei insbesondere durch vorgegebene Sollbruchstellen die leichte Abtrennbarkeit portionierter kleinerer Ein- 
heiten vorgesehen ist. Fur den Einsatz von Textilwaschmitteln in Maschinen des in Europa ublichen Typs mit 
horizontal angeordneter Mechanik kann die Ausbildung der portionierten PreBlinge als Tabletten, in Zylinder- 
oder Quaderform zweckm3Big sein, wobei ein Durch messer/H6he-Verh3ltnis im Bereich von etwa 0,5 : 2 bis 
2 : 0,5 bevorzugt ist Handelsubliche Hydraulikpressen, Excenterpressen oder Rundlauferpressen sind geeig- 
nete Vorrichtungen insbesondere zur Herstellung derartiger PreBlinge. 

Weitere wichtige Inhaltsstof fe der portionierten PreBlinge kfinnen Tablettierhilfsstoffe ohne Eigenwirkung 
im Wasch- und ReinigungsprozeB, aber auch Zusatzstoffe sein, die ais Lfisungs- bzw. Zerfallhilfen der por- 
tionierten PreBlinge bei der Einwirkung einer waBrigen Flussigphase dienen und die vorzugsweise den Pri- 
margranulaten nach AbschluB der ersten Verfahrensstufe und vor der port ion ierenden Verpressung in Mengen 
von nichtmehr als 15 Gew.-% und insbesondere nicht mehrals 10 Gew.-%, bezogen auf den gesamten PreB- 
ling, zugesetzt werden. Lediglich beispielhaftseien hierzwei Klassen dargestellt, die als Sprengmittel und/oder 
als katt-l6sliche Mischungskomponenten bezeichnet seien. 

Den Zerfall der portionierten PreBlinge fdrdernde Sprengmittel kfinnen quellfahige Komponenten anor- 
ganischer und/oder organischer Natur sein. Typische Sprengmittel auf anorganischer Basis sind beispielswei- 
se fernteilige quellfahige Schichtsilikate von der Art der Bentonite. Organische Sprengmittel kfinnen Natur- 
stoffe bzw. Naturstoffderivate auf Starke- und/oder Cellulosebasis, Alginate und dergleichen sein. Typische 
Beispiele, die In beschrankten Mengen hier m it verwendet werden kfinnen, sind etwa Natriumalginat, vernetzte 
Kartoffelstfirke, Methylcellulose und/oder Hydroxypropylcellulose und vor alien Dingen mikrokristallines Cel- 
lulosepulver. Sprengmittel der geschilderten Art kfinnen in Mengen zwischen 5 und 10 Gew.-% eingesetzt wer- 
den. Besondere Bedeutung kfinnen auch rein synthetische Sprengmittel haben, wie sie beispielsweise in Form 
der Alkalisalze von Polyacrylaten bzw. Polymethacrylaten mit vergleichsweise niedrigen relativen Molekul- 
massen bekanntsind. Polymere dieser Art mit durchschnittlichen relativen Molekulmassen von etwa 1000 bis 
5000 und insbesondere im Bereich von etwa 1000 bis 3000 zeichnen sich durch starke Dispergierwirkung 
schon bei sehr geringem Einsatz aus, so daB hier schon Zusatzmengen unter 1 Gew.-% zu einer substantiellen 
Beschleunigung des Primarzerfalls der portionierten PreBlinge fuhren kfinnen. 

Typische Beispiele fur kalt-lfisliche Mischungskomponenten sind leichtlftsliche anorganische und/oder or- 
ganische Salze. Als Beispiele seien genannt Alkalipercarbonate und Alkaliacetate, aber auch leicht wasser- 
Ifisliche Verbindungen von der Art des Harnstoffs. Natriumacetat ist eine an sich bekannte Tablettierhilfe, die 
auch im Rahmen der Erfindung sowohl bei der Herstellung des Feststoff kfirpers wie bei dessen bestimmungs- 
gemaBer Auflfisung bei Wasserzutritt Hilfen gibt Percarbonate zeigen ebenso wie eine Reihe der zuvor unter 
den Sprengmitteln aufgezShlten quellfahigen feintelligen Zusatzstoffe sowohl eine erwunschte Eigenwirkung 
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im Sinne der Wasch- und Reinigungsmittel als auch die zusStzliche Wirkung als Tablettierhilfsmittel. 

Werden im Rahmen der Erf indung flbliche Wasch- und Reinigungsmittel erstellt, die nichtionische Tenside 
enthalten, dann kann es in Abhangigkeit von der Menge der nichtionischen Tenside von Vorteil sein. wenn der 
niotensidhaltigen Mischung vor der portionierenden Verpressung Phlegmatisierungsmittel zugesetzt werden, 
die eine unerwunschte Niotensidquellung und somit die Ausbildung eines waBrigen/niotensidischen Geles in 
der AufJenhulle des PreBlings bei der Zugabe von Wasser verhindern soil. Eine Gelhulle wurde den weiteren 
Wasserdurchtritt und damit den raschen Zerfall des PreBlings verhindern. Eine wirkungsvolle Abhilfe gegen 
diese vorzeitige Niotensidquellung wird insbesondere durch bei Raumtemperatur Oder wenigstens schwach 
erhdhten Temperaturen fliefifShige Phlegmatisierungsmittel bewirkt. Beispiele hierfur sind etwa Paraff in&le, 
EsterSle, bei Raumtemperatur flieBfahige hfihere Alkohole und/oder deren Ether bzw. deren bei m3Big erhdh- 
ten Temperaturen schmelzende Homologen. In einer Ausfuhrungsform der Erfindung kann es zweckmaBig 
sein, Kombinationen solcher Phlegmatisierungsmittel zusammen mit Sprengmitteln und/oder kalt-!6slichen 
Hilfsstoffen einzusetzen. 

Die im Zusammenhang mit der Niotenstd-Phlegmatisierung beschriebenen Hilfsmittel k6nnen insbeson- 
dere auch ats AuBenhOlle auf den portionierten PreBling aufgebracht werden, unter anderem wird hierdurch 
die Resistenz des portionierten PreBlings gegen den EinfluB von Luftfeuchtigkeit erh6ht Wichtig kann das 
in soichen spezieilen Fallen sein, in denen aufgrund der gewflhlten Grundzusammensetzung die PreBlinge 
doch noch eine unerwunschte Sensibi mat gegen tuftfeuchtigkeit, insbesondere bei ISngerem Lagern zeigen. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung werden Wasch- und Reinigungsmittel beansprucht, die 
in Form der beschriebenen portionierten PreBlinge vorliegen und die flbliche Inhaltsstoffe von Wasch- und 
Reinigungsmitteln, beispielsweise anionische und nichtionische Tenside, Gerustsubstanzen, anorganische 
Elektrolyte, Vergrauungsinhibitoren, Schauminhibitoren, Bleichmittel und Bleichaktivatoren, optische Auf hel- 
ler, Enzyme, Textilweichmacher sowie Farb- und Duftstoffe enthalten. 

Als anionische Tenside sind z. B. Seifen aus naturlichen Oder synthetischen, vorzugsweise gesflttigten 
Fettsaiiren brauchbar. Geeignetsind insbesondere aus naturlichen FettsSuren, z. B. Kokos-, Palmkern- Oder 
Talgfettsauren abgelettete Seifengemische. Bevorzugt sind solche, die zu 50 bis 100 % aus gesSttigten C 12 - 
C 1B -FettsSureseifen und zu 0 bis 50 % aus Olsaureseife zusammengesetzt sind. 

Weiterhin geeignete synthetische anionische Tenside sind solche vom Typ der Sulfonate und Sulfate. 
Als Tenside vom Sulfonattyp kommen Alkylbenzolsulfonate, insbesondere C<rC, 3 -Alkylbenzolsulfonate, 
Olef insulfonate, d.h. Gemische aus Aiken- und Hydroxyalkansulfonaten sowie Disulfonaten, wie man sie bei- 
spielsweise aus C 12 -C 1(r Monoolef inen mit end- Oder innenstfindiger Doppelbindung durch Sulfonieren mit gas- 
ffirmigem Schwefeltrioxid und anschiieBende alkalische Oder saure Hydrolyse der Sulfonierungsprodukte er- 
hait, in BetrachL Geeignet sind auch Dialkansulfonate, die aus C 12 -C ir Alkanen durch Sulfbchlorierung oder 
Sulfoxidation und anschiieBende Hydrolyse bzw. Neutralisation bzw. durch Bisulfitaddition an Olefine erhfilt- 
lich sind, sowie insbesondere die Ester von a-Sulfofettsauren (Estersulfonate), z. B. die a-suifonierten Me- 
thylester der hydrierten Kokos-, Palmkern- oder Talgfettsauren. 

Geeignete Tenside vom Sutfattyp sind die Schwefeisauremonoester aus primSren Alkoholen naturlichen 
und synthetischen Ursprungs, d. h. aus Fettalkohoien, z. B. Kokosfettalkohoien, Talgfettalkoholen, Oleylalko- 
hol, Lauryl-, Myristyl-, Palmityl- oder Stearylalkohol, oder den C^Cao-Oxoalkoholen, und diejenigen sekun- 
dSrer Alkohole dieser Ketteniange. Auch die Schwefeisauremonoester der mit 1 bis 6 Mol Ethylenoxid 
ethoxylierten Alkohole, wie 2-Methyl-verzweigte Cg-Cn- Alkohole mit im Durchschnitt 3,5 Mol Ethylenoxid sind 
geeignet Fernereignen sich sulfatierte Fettsauremonoglyceride. 

Die anionischen Tenside kflnnen in Form jhrer Natrium-, Kalium- und Ammoniumsalze sowie als Ifisliche 
Salze organischer Basen, wie Mono-, D'h Oder Triethanolamin vorliegen. Der Gehalt erfindungsgem3Ber 
Waschmittiel an anionischen Tensiden bzw. an anionischen Tensidgemischen betragt vorzugsweise 5 bis 40, 
insbesondere 8 bis 30 Gew.-%. 

Als nichtionische Tenside sind Anlagerungsprodukte von 1 bis 40, vorzugsweise 2 bis 20 Mol Ethylenoxid 
an 1 Mol einer aliphatischen Verbindung mit im wesentlichen 10 bis 20 Kohlenstoffatomen aus der Gruppe 
der Alkohole, Carbonsauren. Fettamine, Carbonsaureamide oder Alkansuffonamide verwendbar. Besonders 
wichtig sind die Anlagerungsprodukte von 8 bis 20 Mol Ethylenoxid an primSre Alkohole, wie z. B. an Kokos- 
oderTalgfettalkohole, an Oleylalkohol, an Oxoalkohole, oderan sekundare Alkohole mit 8 bis 18, vorzugsweise 
12bis18C-Atomen. 

Neben den wasserl&slichen Nonionics sind aber auch nicht bzw. nicht vollstandig wasserlfisliche Polygly- 
kolether mit 2 bis 7 Ethylenglykoletherresten im MolekGI von Interesse, insbesondere, wenn sie zusammen 
mit wasser Ifislichen, nichtionischen oder anionischen Tensiden eingesetzt werden. 

AuBerdem k6nnen als nichtionische Tenside auch Alkylglykoside der aligemeinen Formel R-O-fG),, ein- 
gesetzt werden, in der R einen primaren geradkettigen oder in 2-Stellung methylverzweigten aliphatischen 
Rest mit 8 bis 22, vorzugsweise 12 bis 18 C-Atomen bedeutet, G ein Symbol ist, das fur eine Glykose-Einheit 
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mit 5 Oder 6 C-Atomen steht, und der Oligomerisierungsgrad x zwischen 1 und 10 liegL 

Ais organische und anorganische Gerustsubstanzen eignen sich schwach sauer, neutral Oder alkalisch 
reagierende I5sliche und/oder unlfisliche Komponenten. die Calciumionen auszufallen oder komplex zu binden 
5 vermdgen. Geeignete und insbesondere fikologisch unbedenkliche Buildersubstanzen sind beispielsweise 
feinkristalline, synthetische wasserhaltige Zeolithe vom Typ NaA in Waschmittelqualitat. Ihre Teilchengrfi&e 
liegt ublicherweise im Bereich von 1 bis 10 um. Ihr Gehalt betragt im allgemeinen 0 bis 40, vorzugsweise 10 
bis 35 Gew.-% und insbesondere 15 bis 32 Gew.-%, bezogen auf wasserf reie Substanz. Ais weitere Gerust- 
substanzen, die insbesondere zusammen mit den Zeolithen eingesetzt werden k6nnen, kommen (co-)polyme- 
10 re Polycarboxylate in Betracht, wie Polyacrytate, Polymethacrylate und insbesondere Copoiymere der Acryl- 
saure mit MaJeinsaure, vorzugsweise solche aus 50 % bis 10% Maleinsaure. Die relative Molekulmasse der 
Homopolymeren liegt im allgemeinen zwischen 1 000 und 100 000, die der Copolymeren zwischen 2 000 und 
200 000, vorzugsweise 5 000 bis 120 000, bezogen auf f reie Saure. Ein besonders bevorzugtes Acrylsaure- 
Maleinsaure-Copolymer weist eine relative Molekulmasse von 50 000 bis 100 000 auf. Geeignete, werin auch 
15 weniger bevorzugte Verbindungen dieser Klasse sind Copolymere der Acrylsaure oder Methacrylsaure mit 
Vinylethern, wie Vinylmethylether, in denen der Anteil der Saure mindestens 50 % betragt 

Weitere organische Gerustsubstanzen sind beispielsweise die bevorzugt in Form ihrer Natriumsalze ein- 
gesetzten Polycarbonsauren, wie Citronensaure und Nitrilotriacetat (NTA), sofern ein derartiger Einsatz aus 
fikologischen Grunden nicht zu beanstanden ist - 
20 Geeignete anorganische, nicht komplexbildende Elektrolytsajze sind die - auch ais "Waschalkalien" be- 

zeichneten - Bicarbonate, Carbonate, Borate oder Silikate der AlkaJien; von den Alkalisilikaten sind vor allem 
die Natriumsilikate mit einem Verhaitnis Na 2 Q : Si0 2 wie 1 : 1 bis 1 : 3,5 brauchbar 

Vergrauungsinhibitoren haben die Aufgabe, den von der Faser abgelfisten Schmutz in der Rotte suspen- 
diert zu halten und so das Vergrauen zu verhindern. Hierzu sind wasserlfisliche Kolloide meist organischer 
Natur geeignet, wie beispielsweise die wasseriaslichen Salze polymerer Carbonsauren, Leim, Gelatine, SaJze 
von Ethercarbonsauren oder Ethersutfonsauren der Starke oder der Cellulose oder Salze von sauren 
Schwefelsaureestern der Cellulose oder der Starke. Auch wasserlfisliche, saure Gruppen enthaltende Poly- 
amide sind fur diesen Zweck geeignet Weiterhin I ass en sich Ifisliche Starkepraparate und andere ais die oben 
genannten Starkeprodukte verwenden, z. B. abgebaute Starke, Aldehydstarken usw.. Auch Polyvinylpyrroli- 
don ist brauchbar. Carboxymethylcellulose (Na-Salz), Methylcellulose, Methyl hydroxyethyl cellulose und deren 
Gemische werden bevorzugt eingesetzt. 

Das SchSumvermogen derTenside laatsich durch KombinationgeeigneterTensidtypen steigern oder ver- 
ringern; eine Verringerung laGt sich ebenfalls durch Zusatze nicht tensidartiger organischer Substanzen er- 
reichen. Ein verringertes Schaumvermogen, das beim Arbeiten in Maschinen erwunscht ist, erreicht man viel- 
fach durch Kombination verschiedenerTensidtypen, z. B. von Sulfate* und/oder SuWbnaten mit Nonionics und/oder 
mit Seifen. Bet Seiferrsteigt die schaumdampfende Wirkung mit dem SSttigungsgrad und der C-Zahl des Fett- 
saurerestes an. Ais schauminhibierende Seifen eignen sich daher solche Seifen natOrlicher und synthetischer 
Herkunft, die einen hohen Anteil an C 18 -C24-Fettsauren aufweisen. Geeignete nichttensidartige Schauminhi- 
bitoren sind beispielsweise Organopolysiloxane und deren Gemische mit silanierter KieselsSure, Paraffine, 
40 Wachse, Mikrokristallinwachse und deren Gemische mit silanierter Kieselsfiure. 

Unter den ais Bleichmittel dienenden, in Wasser H 2 0 2 liefernden Verbindungen haben das Natriumperbo- 
rat-tetrahydrat (NaB0 2 H 2 0 2 • 3 H 2 0) und das Natriumperborat-monohydrat (NaB0 2 ■ H 2 0£ besondere Be- 
deutung. Weitere brauchbare Bleichmittel sind beispielsweise Peroxycarbonat (Na 2 C0 3 • 1,5 H 2 0£ % 
Peroxypyrophosphate, Citratper hydrate sowie liefernde persaure Salze oder Persauren, wie 

45 Perbenzoate, Peroxophthalate, Diperazelainsaure oder Diperdodecandisaure. 

Urn beim Waschen bei Temperaturen von 60 °C und darunter eine verbesserte Bleichwirkung zu errei- 
chen, kfinnen Bleichaktivatoren in die PrSparate eingearbeitet werden. Beispiele hierfursind mitH 2 0 2 organi- 
sche Persauren bildende N-Acyl- bzw. O-Acyl- Verbindungen, vorzugsweise N,N'-tetraacylierte Diamine, wie 
N f N,N,N'-Tetraacetylethylendiamin, ferner CarbonsSurean hydride und Ester von Polyolen, wie Glucosepen- 
so taacetat. 

Die Waschmittel kfinnen ais optischer Aufheller Derivate der DiaminostilbendisulfonsSure bzw. deren Al- 
kali metallsalze enthalten. Geeignet sind z. B. Salze der 4,4'-Bis(2-anilino-4-morpholino-1 t 3,5-triazin-6-yl-ami- 
no)-stilben-2,2'-disulfonsaure oder gleichartig aufgebaute Verbindungen, die anstelle der Morpholinogruppe 
eine Diethanolaminogruppe, eine Methylaminogruppe, eine Anilinogruppe oder eine 2- 
Methoxyethylaminogruppe tragen. Weiterhin kfinnen Aufheller vom Typ des substituierten 4,4'-Distyryl-di- 
phenyls anwesend sein; z. B. die Verbindung 4,4'-Bis-(4-chlor-3-sulfostyryl)-diphenyl. Auch Gemische der vor- 
genannten Aufheller kfinnen verwendet werden. 

Ais Enzyme kommen solche aus der Klasse der Proteasen, Upasen und Amylasen bzw. deren Gemische 
in Frage. Besonders geeignet sind aus Bakterienstammen oder Pilzen, wie Bacillus subtilis, Bacillus 
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licheniformis und Streptomyces griseus gewonnene enzymatische Wirkstoffe. Die Enzyme k6nnen an Trfiger- 
stoffen adsorbiert und/oder in HOIIsubstanzen eingebettet sein, um sie gegen vorzeitige Zersetzung zu schOt- 
zen. 

Als Stabilisatoren insbesondere f Qr Perverblndungen und Enzyme kommen die Salze von Polyphosphon- 
sauren, wie 1-Hydroxyethan-1,1-diphosphonsaure (HEDP) Oder Diethylentriamin-pentamethylenphosphon- 
s&ure (DTP MP bzw. DETPMP) in Betracht 

Die portionierten Pre&linge konnen bei der Betadung der Waschmaschine dem Textilgut unmittelbar zu- 
gegeben werden, ihne Einspfllung flber eine getrennte Kammer tst nicht mehr erforderlich. Es erubrigen sich 
damit auch die heute in breitem Umfange ublichen Dosierkfirper, diezur Aufnahme von pulverffirmigem Wasch- 
mittel gedacht sind und zusammen mit dem zu waschenden Textilgut unmittelbar in die Maschine eingegeben 
werden. 

BBSPIELE 

Beispiele 1 bis 3 

Fur die Herstellung der in Tablettenform portionierten Prefilinge gemaa den nachfolgenden Beispielen 1 
bis 3 wurde zunachst unter den erfindungsgema&en Verfehrensbedingungen der Granulationsstufe ein hoch 
verdichtetes und getrocknetes Granulatderfolgenden Zusammensetzung erzeugt 

Zeolith NaA (wasserfrei gerechnet) 
Na tr i umdodecy 1 benzo 1 su 1 f onat (ABS) 
Natriumseife auf Basis Talgfettsiure 
Soda, wasserfrei 

Wasserglas (Na 2 0 : Si0 2 = 1 : 3,3) 
Natriumsalz eines Aery lsSure-Ma lei n- 
sSure-Copolymeren (Sokalan CP5W) 
Ci 2 -C 18 .Fettalkohol mit 5 E0 
Talgfettalkohol mit 5 E0 
Wasser sowie geringer Gehalt an wei- 
teren Bestandteilen wie optische Auf- 
heller, Phosphonat und anorganische Salze 



37 Gew.-% 
15 Gew.-V 
2 6ew.-% 
14 Gew.-% 
4 Gew.-% 

6 Gew.-% 
6 Gew.-^ 
2 Gew.-* 

14 Gew.-% 



lm einzeinen wurde zur Herstellung dieses hoch verdichteten Granulats ein weitgehend Niotensid-freies 
Turmpulver aus 20 ? 5 Gew.-% Zeolith NaA, 10,6 Gew.-% ABS, 2 Gew.-% Seife, 14 Gew.-% Soda, 4 Gew.-% 
Wasserglas, 4,5 Gew.-% Sokalan CP» R >, 1 Gew.-% TalgalkohoJ mit 5 Ethylenoxidgruppen (EO) und 6,6 Gew.-% 
Wasser und weiteren Bestandteilen (Gew.-% Angaben jeweiis bezogen auf die gesamte Rezeptur) und ein 
Niotensid-hartiges Tragerbead aus 16,5 Gew.-% Zeolith NaA, 6 Gew.-% C ir C ir Fettalkohol mit 5 EO, 1,5 
Gew.-% Sokalan CP5W und 4,5 Gew.-% Wasser mit 7,3 Gew.-% einer wSBrigen 60 Gew.-%igen ABS-Paste 
wie folgt vermischt 

In einem Chargen-Mischer (20 Liter), ausgerustet mit einem Messerkopf-Zerkleinerer, wurden das Turm- 
pulver und das Tragerbead vorgelegt und bei laufendem Mischer und Messerkopf-Zerkleinerer miteinander 
vermischt. Anschlieaend wurde die waOrlge ABS-Paste zugepumpt und nachgemischt. Das resultierende Vor- 
gemisch war rieselfahig und wurde einer Pelletpresse zugefOhrt, deren Matrize mit Bohrungen eines Durch- 
messers von 1,5 mm versehen war. Die aus der Matrize austretenden Pelletstrange wurden auf eine Lange 
von ca. t,5 mm abgeschnitten. Das anfallende hoch verdichtete Granulat wurde in einem diskontinuierlich ar- 
beitenden Wirbelschichttrockner bei einer Zuluf ttemperatur von ca. 75 bis 80 °C von dem fiber die ABS-Paste 
eingef uhrten Wasseranteil befreit 

Das so gewonnene trockene rieselfahige Granulat wurde gemSB den Angaben der nachfolgenden Beispie- 
le 1 bis 3 mit weiteren TextilwaschmitteJ-lnhaltsstoffen und gegebenenfalls zusStzlichen TaWettierhilfemitteJn 
versetzt In Beispiel 3 erfolgte die Zugabe dermikrokristallinen Cellulose in einem Rondierger3t (Marumerizer) 
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vor der anschliedenden Wirbelschicht-Trocknung. Die jeweils gut durchmischte Masse wurde nachfolgend auf 
einer hydraulisch arbeifcenden Presse (Firma KGrschner, Bundesrepublik Deutschland) zu portionierten Ta- 
bletten bei Pre&drucken im Bereich von etwa 10 bis 100 bar verprefiL Im einzelnen gelten die nachfolgenden 
Angaben. 

Beispiel 1 

Das zuvor beschriebene Pellet wurde mit den nachfolgenden Komponenten in den angegebenen VerhSlt- 
nissen vermischt 
Pellet 74,1 Gew.-% 
Perboratmonohydrat 16.0 Gew.-% 
Tetraacetylethylendiamin-Granulat(TAED) 5,6 Gew.-% 
Schauminhibitor auf Silikonbasis 2,5 Gew.-% 
Waschmittelenzym (Savinase) 1,6 Gew.-%. 

Es wurden Tabletten des nachfolgenden Formats und der anschlie&end angegebenen Eigenschaf ten her- 
gestellt 

Gewicht der einzelnen Tablette 52 g 
Tablettendurchmesser 38 mm 
TaWettenhShe 39,5 mm 
Bruchfestigkeit 60 bis 90 N 
Tablette ndichte 1,16 g/cm 3 . 

Beim Einsatz der Waschmitteltablette in einer Haushaltswaschmaschine bei 30 °C wurden nach 30 Mi- 
nuten Waschdauer in der Wascrte keine Tablette nreste mehr gef unden. 

Beispiel 2 

Die nachfolgende Stoffmischung wurde wie oben tablettiert: 
Pellet 72,1 Gew.-% 
Perboratmonohydrat 16,0 Gew.-% 
TAED-Granulat 5,8 Gew.-% 
Schauminhibitor auf Silikonbasis 2,5 Gew.-% 
Waschmittelenzym (Savinase) 1,6 Gew.-% 
mikrokristalline Cellulose 2,0 Gew.-%. 

Die in der beschriebenen Weise hergestellten TablettenpreBlinge besa&en folgende Eigenschaften: 
Gewicht 53 g 
Durchmesser 38 mm 
H6he 40,3 mm 

Bruchfestigkeit 100 bis 120 N 
Dichte 1,16 g/cm 3 . 

Beim Einsatz in der Waschmaschine (30 °C) wurden nach 15 Minuten Waschdauer keine Tablettenreste 
mehr gefunden. 

Beispiel 3 

Es wurde die nachfolgende Mischung tablettiert: 
Pellet 68,9 Gew.-% 
Perboratmonohydrat 14,9 Gew.-% 
TAED-Granulat 5,4 Gew.-% 
Schauminhibitor 2,3 Gew.-% 
Waschmittelenzym 1,5 Gew.-% 
Harnstoff 5 Gew.-% 

mikrokristalline Cellulose (wflhrend der Verrundung zugegeben) 2 Gew.-%. 

Abmessung und Eigenschaften der Tablettenprefilinge: 
Gewicht 56 g 
Durchmesser 38 mm 
H6he41,1mm 
Bruchfestigkeit 90 bis 100 N 
Dichte 1,20 g/cm 3 . 
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Bei m Einsatz in der Waschmaschine (30 °C) wurden nach 1 0 Minuten keine Tablettenreste mehr gef u nden. 
Beispiel 4 

In einem Mischer der zuvor angegebenen Art wurde ein sprQhgetrocknetes Turmpulver unmittelbar mit 
dem nichtionischen Tensid, das zu 20 Gew.-% aus C ir C u -Fettalkohol mit 3 EO und zu 80 Gew.-% aus C 12 - 
C 1fr Fettalkohol mit 5 EO bestand, und einer 40%igen wS&rigen ABS-Paste in den folgenden MengenverhSIt- 
nissen vermischt 
Turmpulver 83 t 7 Gew.-% 
nichtionisches Tensid 5,3 Gew.-% 
ABS-Paste 40%ig 11 Gew.-%. 

Das rieseffShige trockene Mischprodukt wurde Ober einen Extruder unter Verwendung einer Lochplatte 
mit Bohrungen eines Durchmessers von 1 ,5 mm, einer Temperatur von 40 °C und einem Arbeitsdruck von 70 
bar extrudiert Das austretende strangfSrmige Granulat wurde auf eine Kornlange von 1,5 mm geschnitten 
und in einem RondiergerSt (Marumerizer) mitmikrokristailiner Cellulose beaufschiagt Das gebildete Granuiat 
wurde in der in Beispielen 1 bis 3 beschriebenen Weise in einem Wirbelschichttrockner mit Heifiluf t getrocknet 

Die Zusammensetzung des so gebildeten Granulats war wie folgt: 
Zeolith NaA (wasserf rei) 29 Gew.-% 
ABS 16Gew.-% 

Natriumseife auf Basis Talgfettsaure 1 Gew.-% 
Soda (wasserf rei) 21 Gew.-% 
Wasserglas (Na 2 0 Si0 2 = 1 : 2,0) 3 Gew.-% 
Sokalan CP5W 8 Gew.-% 
nichtionisches Tensid 6 Gew.-% 
Taigalkohol + 5 EO 2 Gew.-% 

Wasser sowie geringer Gehalt an weiteren Bestandteilen wie optische Aufheller, Phosphonat und anorgani- 
sche Salze 14 Gew.-%. 

Das Granulat wurde zur nachfoigenden Tabiettierung mit den folgenden Komponenten versetzt 
Extrudat 68,1 Gew.-% 
Natrium-Percarbonat 15 Gew.-% 
TAED-Granulat 5,8 Gew.-% 
Schauminhibitor auf Siiikon basis 2,5 Gew.-% 
Waschmittelenzym (Savinase) 1,6 Gew.-% 

mikrokristalline Cellulose (wfihrend der Verrundung zugegeben) 2,0 Gew.-% 
Natriumacetat 5,0 Gew.-%. 

Die Verpressung des Granulats erfolgte in der in Beispielen 1 bis 3 angegebenen Art auf einer hydraulisch 
arbeitenden Presse. Die Abmessungen und Eigenschaf ten der hergestellten Tablettenfbrmlinge waren die fol- 
genden: 
Gewicht 56 g 
Durchmesser 38 mm 
H6he 40,5 mm 
Bruchfestigkeit 60 N 
Dichte 1,22 g/em 3 . 

Beim Einsatz dieser Waschmitteltablette in einer Waschmaschine bei 30 °C wurden nach 15 Minuten 
Waschdauer in der Wasche keine Tablettenreste mehr gefunden. 

Beispiel 5 (zum Vergleich) 

Auf einer Pelletpresse (Matrize mit 2 mm Bohrung, Schnittlflnge der Pellets 1 bis 2 mm) wurde das im 
nachfoigenden beschriebene Gemisch granuliert und anschlieBend in einer Wirbelschicht getrocknet, wobei 
darauf geachtet wurde, da& die Produkttemperatur 50 °C nicht Oberstieg. Das Gemisch wurde wie folgt ge- 
wonnen: 

Es wurden 36,7 Gew.-% eines saugfflhigen, durch SprOhtrocknung hergesteliten Trfigerbeads auf Basis 
von 75 Gew.-% Zeolith NaA (wasserfrei), 4 Gew.-% Sokalan CP5(«), 3 Gew.-% Talgaikohol + 5 EO, 3 Gew.-% 
Natriumseife auf Basis Talgfettsfiure und gebundenes Wasser unter Zugabe eines Gemisches aus 6,7 Gew.-% 
60%iger ABS-Paste, 1,1 Gew.-% Talgaikohol mit 5 EO und 4,8 Gew.-% C 12 -C nr Fettalkohol mit 5 EO mit 5,5 
Gew.-% 90%igem ABS-Pulver, 12,3 Gew.-% Soda (wasserfrei), 2.4 Gew.-% 83%lgem Natriumsilikat (Na 2 0 : 
SiOj = 1 : 3,3) und 9,9 Gew.-% eines 50%igen Sokalan-Compounds (Rest Soda und Wasser) vermischt An- 
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schlieOend wurden 2 t 6 Gew.-% einer 30%igen wa&rigen 1-Hydroxyethan-1,1-drphosphons5ure-natriumsalz- 
losung zugegeben. Die Mischung wurde intensiv durchmischt. Kurz vor der Weiterverarbeitung zu Pellets wur- 
den 16 Gew.-% Perboratmonohydrat eingemischt 

Die in derangegebenen Form gewonnenen und getrockneten Granulate (Pellet) wurden zurTablettierung 
mit den nachfolgenden Komponenten gemischt 
Pellet 90,1 Gew.-% 
TAED-Granulat 5,8 Gew.-% 
Schauminhibttor 2,5 Gew.-% 
Waschmittelenzym 1,6 Gew.-%. 

Die Verpressung erfolgte auch hier auf einer hydraulisch arbeitenden Presse (Firma Kurschner, Bundes- 
republik Deutschland). Es wurden Tabletten mitfolgenden Eigenschaften erhalten: 
Gewicht 52 g 
Durchmesser 38 mm 
H6he 34 mm 
Bruchfestigkeit 80 N 
Dichte 1,35 g/cm 3 

Beim Einsatz dieser Waschmitteltabletten in einer Textilwaschmaschine bei 30 °C wurden nach einer 
Waschdauer von 40 Minuten noch Tablettenreste-(12 g) in derWasche gefunden. 

Beispiel 6 

Das gemaa Beispiel 5 hergestellte TrSgerbead wurde vor seiner Verarbeitung zur Gewinnung des riesel- 
fShigen Vorgemisches mit dem nicht ionischen Tensid (C 12 -C 18 -Fettalkohol mit 5 EO) beladen. Dann erfolgte 
die Vermischung mit den weiteren Bestandteilen wie in Beispiel 5 beschrieben unterVerwendung der 60%igen 
wS&rigen ABS-Paste als Gleit- und Plastif iziermittel mit Schmiercharakter. Die Weiterverarbeitung erfolgte wie 
in Beispiel 5 beschrieben. Die auf diese Weise erhaltenen tablet tierten Pre&linge zeigen das nachfolgende 
Eigenschaftsprofil: 
Gewicht 52 g 
Durchmesser 38 mm 
H6he 35,5 mm 
Bruchfestigkeit 60 bis 80 N 
Dichte 1,29 g/cm 3 . 

Bei m Einsatz dieser Waschmitteltablette in einer Haushaltswaschmaschine bei 30 °C wurden nach 20 bis 
25 Minuten Waschdauer kerne Tablettenreste mehr gefunden. 



PatentansprGche 

1. Verfahren zur Herstellung von Wasch- und Reinigungsmitteln in Form portionierter Prefclinge, dadurch 
gekennzeichnet, dad verdichtete Granulate zu diesen portionierten Prefilingen verpreBt werden, wobei 
zur Ausbildung der verdichteten Granulate ein homogenes Vorgemisch unter Zusatz eines Plastif izier- 
und/oder Gleitmittels uber Lochformen bei Drucken zwischen 25 und 200 bar strangfflrmig verpre&t wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daG die portionierten PreBlinge Dichten aufweisen, 
die oberhalb von 1 und vorzugsweise zwischen 1,1 und 1,5 g/cm 2 liegen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft der bei der portionierenden Verpres- 
sung eingesetzte Druck im Bereich von 1 bis 300 bar, vorzugsweise von 5 bis 200 bar, und insbesondere 
zwischen 10 und 150 bar liegt 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daG dem Primargranulat nach Ab- 
schlufc der ersten Verfahrensstufe und vor der portionierenden Verpressung Losungs- bzw. Zerfallhilfen 
in Mengen von nicht mehr aJs 15 Gew.-%, vorzugsweise nicht mehr als 10 Gew.-%, jeweils bezogen auf 
den gesamten Pre Wing, zugesetzt werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daft vor der portionierenden Ver- 
preBung Phlegmatisierungsmittel zugsetzt werden, die bei Raumtemperatur oder schwach erhohten 
Temperaturen flie&fahig sind, wobei als Phlegmatisierungsmittel ParaffinoMe, Estherole, bei Raumtem- 
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peratur flieBfahige h6here Aikohole und/oder deren Ether bzw. deren bei maUg erh6hten Temperaturen 
schmelzende Homotogen eingesetzt werden. 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daa die portionierten PreGJinge 
als Tabletten, in Zylinder- Oder Quaderform mit einem Durchrnesser/Hohe-Verhaltnis von 0,5 : 2 bis 2 : 
0,5 ausgebildet werden. 

7. Wasch- und Reinigungsmittel in Form portionierter PreOlinge, dadurch gekennzeichnet, daB die portio- 
nierten PreOlinge durch Verpressen eines verdichteten Granulats erhalten werden, wobei zur Ausbildung 
des verdichteten Granulats ein homogenes Vorgemisch unter Zusatz eines Plastif izier- und/oder Gleit- 
mrttels uber Lochformen bei Drucken zwischen 25 und 200 bar strangformig verpresst wird. 

B. Wasch- und Reinigungsmittel in Form portionierter Prefilinge nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet 
dad die Prefilinge aus Mischungen erhalten werden, die einerseits niotensid-haltige Granulate und an- 
dererseits Granulate beinhalten, die weitgehend frei von Niotensiden sind, so dafi der Niotensidgehalt 
nicht gleichmafiig auf das gesamte kornformige Gut verteilt ist 



Claims 

1. A process for the production of detergents in the form of portioned pressings, characterized in that com- 
pacted granules are pressed to form the portioned pressings, the compacted granules being formed by 
extrusion of a homogeneous premix in strand form through perforated dies under pressures of 25 to 200 
bar after the addition of a plasticizer and/or lubricant. 

2. A process as claimed in claim 1, characterized in that the portioned pressings have densities above 1 
and preferably between 1.1 and 1.5 g/cm 2 . 

3. A process as claimed in claim 1 or 2, characterized in that the pressure applied during the portioning step 
is in the range from 1 to 300 bar, preferably in the range from 5 to 200 bar and, more particularly, in the 
range from 10 to 150 bar. 

4. A process as claimed in any of claims 1 to 3. characterized in that, after the first stage of the process 
and before the portioning step, dissolving or disintegrating aids are added to the primary granules in quan- 
tities of no more than 15% by weight and preferably in quantities of no more than 10% by weight, based 
on the pressing as a whole. 

5. A process as claimed in any of claims 1 to 4, characterized in that desensitizing agents liquid at room 
temperature or mildly elevated temperatures are added before the portioning step, paraffins oils, ester 
oils, higher alcohols liquid at room temperature and/or ethers thereof and/or homologs thereof melting 
at moderately elevated temperatures being used as the desensitizing agents. 

6. A process as claimed in any of claims 1 to 5 f characterized in that the portioned pressings are in the form 
of cylindrical or square tablets with a diameter-to-length ratio of 0.5:2 to 2:0.5. 

7. Detergents in the form of portioned pressings, characterized in that the portioned pressings are obtained 
by pressing of compacted granules, a homogeneous premix containing a plasticizer and/or lubricant being 
extruded in strand form through perforated dies under pressures of 25 to 200 bar to form the compacted 
granules. 

8. Detergents in the form of portioned pressings as claimed in claim 7, characterized in that the pressings 
are obtained from mixtures of, on the one hand, granules containing nonionic surfactants and, on the 
other and, granules which are substantially free from nonionic surfactants so that the nonionic surfactant 
content is not uniformly distributed throughout the granules. 



Revindications 

1. Proced6 de production de produits de lavage et de nettoyage sous forme de pieces moulees proportion- 
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nees, caracterise en ce qu'on comprime des granules pour ces pieces moulees pro port ion nees, par 
compression d'un premelange homogene, en ajoutant un lubrifiant et/ou un plastif iant sur des moules 
perfores a des pressions comprises entre 25 et 200 bar sous forme de tiges pour reaiiser les granules 
comprimes. 

2. Precede selon la revendication 1 f caracterise en ce que les densites de pieces moulees proportion nees 
sont superieures a 1 et sont comprises de preference entre 1,1 et 1,5 g/cm 2 . 

3. Precede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que la pression utilisee lors de la compression 
de dosage est comprise entre 1 et 300 bar, de preference entre 5 et 200 bar et notamment entre 10 et 
150 bar. 

4. Precede selon I'une des revendications 1 a 3, caracterise en ce qu'a un granule primaire, apres la fin de 
la premiere etape de precede et avant la compression de dosage, on ajoute des additifs de mise en so- 
lution ou de detitage en des quantites qui ne dopassent pas 1 5 % en poids, de preference qui ne depassent 
pas 10 % en poids, rapporte chaque fois a la piece moulee globale. 

5. Precede selon I'une des revendications 1 a 4,caracterise en ce qu'on ajoute des agents de f legmatisation 
avant la compression de dosage, qui sont coulants a temperature ambiante ou a temperature moderee, 
en utilisant comme agent de flegmatisation des huiles paraff iniques, des huiles-esters. des alcools su- 
perieurs coulants a temperature ambiante et/ou leurs ethers ou leurs homologues fondant a temperatu- 
res moderees. 

6. Precede selon I'une des revendications 1 a 5, caracterise en ce que les pieces moulees proportion nees 
sont constitutes en comprimes sous forme cylindrique ou parallelepipedique avec une proportion dia- 
metre/hauteur de 0.5 : 2 a 2 : 0,5. 

7. Produits de lavage et de nettoyage sous forme de pieces moulees proportionnees, caracterises en ce 
qu'on obtient les pieces moulees proportionnees par compression d'un granule densif ie. pour reaiiser le 
granule densif ie on comprime un premelange homogene en ajoutant un piastif iant et/ou un lubrifiant sur 
des moules perfores a des pressions comprises entre 25 et 200 bar pour donner des tiges. 

8. Produits de lavage et de nettoyage sous forme de pieces moulees proportionnees selon la revendication 
7, caracterise en ce que les pieces moulees sont obtenues a partir de melanges, qui contiennent d'une 
part des granules comprenant des tensioactifs non ioniques et d'autre part, des granules qui sont large- 
ment exempts de tensioactifs non ioniques, de sorte que la teneur en tensioactifs non ioniques n'est pas 
repartie regulierement dans tout le produit granule. 
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